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The principle of injection molding machines for plastics is as follows: the solid material 
introduced into the machine is pushed by a piston into a heated chamber, where it is brought to a malleable 
state and. then injected into a mold through the channel of a nozzle. This mold, supported by a plate, is 
brought and held by pressure against the nozzle to receive the material, which is injected by pressure. The 
pressure of the mold carrying plate in relation to the nozzle is regulated by means of limit stops, by trial and 
error. 

The new principle set forth below has the merit of realizing the adjustment of this pressure 
immediately by use of the very pressure acting on the piston of the injection cylinder, by making the entire 
system of piston, heating chamber and nozzle able to move, while holding the mold carrying plate 
stationary. For this: 

a. Preliminary adjustment of assemblage E (injection cylinder V, heating chamber C, nozzle B) 
with respect to the mold carrying plate Z. 

For this, the assemblage E has, at the end of the injection cylinder V, a small jack W attached to a 
frame K which itself has a crank N controlling two shafts A, free from the assemblage E, and forming nuts 
on two threaded rods T, integrated with the mold carrying plate Z. By actuating the crank N, which acts 
simultaneously on the two shafts by means of pinions Y and a chain X, the entire assemblage E can be 
brought closer to the mold M. 

b. Once the nozzle has been brought up to the desired distance and the injection molding machine 
has been turned on, the pressure admitted through the orifice O in the injection cylinder V acts, on the one 
hand, on the piston P, and on the other hand on the small piston Q of the small jack W through the opening 
I. The small piston Q bearing against the frame K, the pressure which is exerted on it and which is the same 
as that acting on the injection piston P moves the assemblage E and thus places the nozzle B and the mold 
M in contact at a constant pressure. When the injection is finished, the pressure is released in the cylinder V 
and jack W and the assemblage E is returned to its initial position by the two return springs R, which has 
the effect of breaking the contact between the nozzle B and the mold M. After this, a new cycle begins 
again. 

The main advantages of the above indicated process are: 

1) Any malfunction has no danger to the tooling; 

2) Automatic determination of the pressure needed to perform the work; 

3) Very easy to interchange the tooling elements used: heating cylinder, nozzle, mold. 

ABSTRACT 

Automatic adjustment of the pressure of the injection nozzle and the mold by means of: 
A jack integrated with a frame comprising: 

Two shafts forming nuts on two threaded rods integrated with the mold carrying plate; 
Crank, pinions and chain, return springs. 
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Le principe des presses a injecter la matiere 
plastique est le suivant : ia matiere solide intro- 
duite dans la presse est poussee par un piston 
dans une chambre chauffee ou elle est amenee a 
I'etat malleable puis injectee dans un moule par 
le canal d'une buse. Ce moule, supporte par un 
plateau, est amene et maintenu par pression centre 
la buse pour recevoir la matiere, elle-meme injectee 
par pression. La pression du plateau porte-moule 
par rapport a la buse est reglee au moyen de 
butees, par tatonnements. 

Le principe nouveau ci-apres expose a le merite 
de realiser le reglage de cette pression immedia- 
tement par utilisation de la pression meme qui 
agit sur le piston du verin d'injection., en ren- 
dant mobile tout le systeme « piston-chambre de 
chauffe-buse », le plateau porte-moule restant fixe. 
Pour cela : 

a. Reglage preliminaire de Fensemble E (verin 
d'injection V-chambre de chauffe C-buse par 
rapport au plateau porte-moule Z. 

A cet effet 1'ensemble E comporte au bout du 
verin d'injection V un petit verin W fixe a un 
chassis K comportant lui-meme une manivelle N 
commandant deux arbres A, libres de 1'ensemble E, 
formant ecrous sur deux tiges filetees T solidaires 
du plateau porte-moule Z. En actionnant la mani- 
velle N, qui agit simultanement sur les deux arbres 
au moyen de pignons Y et d'une chaine X, tout 
Tensemble E peut etre rapproche du moule M. 

b. Une fois la buse amenee a distance voulue, 
et la presse a injecter mise en fonctionnement la 
pression admise par Forifice 0 dans le verin d'in- 



jection V, agit d'une part sur le piston P et d'autre 
part sur le petit piston Q du petit verin W par 
1'ouverture I. Le petit piston Q prenant appui 
sur le chassis K, la pression qui s'exerce sur lui 
et qui est la meme que celle agissant sur le piston 
d'injection P, deplace Tensemble E et met ainsi 
en contact a une pression constante la buse B et 
le moule M. L'injection terminee, la pression s'an- 
nule dans les verins V et W et I'ensemble E est 
ramene a sa position initiale par les deux ressorts 
de rappel R, ce qui a pour efFet de rompre le 
contact entre la buse B et le moule M. Apres quoi 
un nouveau cycle recommence. 

Les principaux avantages decoulant dii procede 
ci-dessus sont : 

1° Toute fausse operation est sans danger pour 
Toutillage; 

2° Automaticite dans la determination de la 
pression necessaire a ^execution du travail; 

3° Grande facilite d'interchangeabilite des ele- 
ments d'outillage utilises : cylindre de chauffe, buse, 
moule. 

RESUME 

Reglage automatique de la pression de la buse 
d'injection et du moule au moyen de : 

Verin soHdaire d'un chassis comportant : 

Deux arbres formant ecrous sur deux tiges file- 
tees solidaires du plateau porte-moule; 

Manivelle, pignons et chaine, ressorts de rappel. 
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